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Notice: This translation is produced by an automated process; it is intended only to make the technical content of the 
St^^SSSSff C ' ear ? e ' an , 9Ua9e Th ' S ^ iS " 0t 3 «P««n-nt for pnJSSKSSEn 
Srf ;hP~fr«Sf ® mS and Conditions of use are a,so applicable to the use of the translation tool and the results 



^^H^rLS 0 " t0 / c P ^ Ur !u and 3 devlce for laying on flu,ds ln accordance with the generic term of the 
independent requirements 1 and 5. Further the Invention concerns also the use of such a device. 

^r^rfp? Z n £»Z f ^ tec t! nol ?9y flulds and in Particular particle materials in thin layers are to be able to be laid on 
on a carrier. Here It is frequently also necessary that the laid on layers exhibit as smooth a surface as possible. 

For example the smooth order of particle material which can be connected plays an Important role with RWS ID 
prototyping procedures. 

Si^i 19 ^ 53 ,2* A i fC ? r eXa ^ e , a ..r Bpkily P rotot yP' n 9 Procedure is for the setting up well-known from casting 
■? d !u" u ^ " ntreated P art,cle material, like quartz sand, is laid on on a building platform In a thin layer. Afterwards 
with the help of a spray device a bonding agent is up-sprayed on the entire particle material in as fine a distribution as 

3«^ y '*« Ver " on . se J ected ranaes a hardener Is Proportioned, whereby desired ranges of the particle 
ZEES ™ s h olldlfl ^- After repeated repetition of this procedure an individually formed body from the bound particle 
material can be made available. This body is first in the surrounding, free particle material embedded and can be taken 
after conclusion of the building procedure out of the particle bed. 

SlS^lLT 1 * 3 SUCh m WS l ? P rototv P ina " procedure Is used as particle material a quartz sand and as bonding 
mS m ° d be ma " ufactured Wth the help of a sulfuric acid as hardener material, which used out 
usually during the form production and therefore to the specialist admitted materials exists. 

wmJ^h'^^'f^f '" kn( ! Wn P™ cedures lle frequently In if possible smooth and thin order Partikelmatelmaterials 
^^tiSSfS^SS^^' S " nit 3nd concomltant, y accuracv < witn "hich *he mold can be 



L '1 P 38 ' 2 ?.! 1 , f° r CXamp J e a P™**** for a PP'y'"9 a ' a y-r of powder Is well-known on a range, whereby to 
T m W n d l m h terial is f s " PP " ed ' a ro,,er i y way of * e ranoe is moved and *e roller thereby against meir lineir 
S ITI 0 "^ Wa , y , ° f the ra ? 9e iS tumed< The powder materlal is contacted by the roller turning in opposite 
t£^£2££?n """I! 9 ° Ver thB "SS^^t the roller a ,ayer powder material on the ranae reached The coating 
Sfor^ ™h ?h , SUCh n T^Z With the ^* ^ no substanUal ^ear stress Is not destroyed before on layers 
, top transferred and the form applied on the range, which were likewise produced so before in applied layers. 

ss^aa"* - describes ,tse,f by means ° f mwin9 ,n ° ppos,te ••*« a ^ 

mLteri^tH,^^ 'i yin9 . 0n p0Wder lt ,! h0 w * d up nowever wltn P° wders ' as for sample with particle 

of the nirfinJ ^mtlri!? 9 ►T^,^ PJ° v,ded with binder ' Ane-grained or, that only heavily a smooth and thin order 
smoott ?sSice can be achieved * ™ * M&i l ° c,umpin 9' sticks at the roller firmly, so that no 

ffi?J^^^ ro l!u r ^ V,n9 ? 0f ! pos , ite d,re ? ions snows "n Particular when using Partiklmaterlal bending to 

S L^ 8 ^. 3 "^ 6 he conta mination of all parts coming with the particle material into contact is very 
strong, so more frequently maintenance work necessarily and thus high costs will develop. 

feSfJc^h P e ° S l ble f ° r be 1 di "2 P0W u er With 5 ' 730 - 925 Beschichter described in US to also reach with the coating 
for dye a smooth surface since also here the powder will clump and so always a rough surface develops. 

From US 6.036.777 it Is well-known to plan order for powder for laying on powder on a surface. A distributor which 
moves relative to one surface which can be coated, distributes powder layere on the surfaced AddWonSly^ 
mechanism cooperating with the distributor is intended to the Kompaktieren of the powder Maraonaily VIDrat,on 
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Thfe vibration mechanism has itself also again as unfavorable proven, there by the vertical force bringing in into the 
particle layer a compression takes place and the vertical compression leads to uneven misprinting of the form which can 
be formed and/or. the model. It comes thus too to uncontrolled shifting of the developing form in the powder bed, 
whereby the accuracy of the form which can be manufactured suffers. 

In addition with strongly particle material bending to agglomerates perhaps no smooth layer could be produced. 

Exactly this producing of a smooth powder layer is however important with many applications extremely. With more near 
above the RWS ID prototyping procedure described it is particularly important to obtain as thin and evenly smooth a 
particle layers as possible so that as exact a construction units as possible can be produced. Because the infinite slab 
represents the smallest possible stage with the structure of the construction unit. The thicker and more inaccurate it is, 
all the rough formed construction units Is the result. 

K uf ' herefore tesk of tne available invention, a device, to make a procedure as well as a use available of the device with 
which as even a distribution of fluidem material on one as possible can be achieved range which can be coated. 

According to invention this task solved with a procedure for laying on fluids of the kind initially specified, whereby the 
blade implements an oscillation according to kind of a rotating motion. 

It was shown that with a such procedure the fluid, for example particle material, applied on the range which can be 
coated, by which swinging rotating motion of the blade is fluldislert. Thereby strongly bending particle material cannot 
only be laid on as evenly and smoothly as possible to the Agglomerlerung, but It is beyond that possible to affect also 
the compression of the fluid by the oscillation. 

If the procedure according to invention is operated In such a manner in accordance with a preferential execution form 
that laying the fluid on takes place on the range which can be coated in the surplus, then by the constant movement of 
the b ade, which reciprocates according to kind of a rotating motion, the surplus fluid, In forward movement direction of 
the blade, Is seen before the blade In one from fluid, and/or. Particle material by the forward movement of the blade 
formed roller homogenizes. Thus any cavities between individual particle lumps can be filled and be become larger lumps 
particle material by the roller movement broken open. It takes place homogenizatlon of the particle material in the 
roller. From this before the blade particle material present a small part draws themselves into a gap under the blade, is 
consolidated there and applied In such a way as even layer. 

Applying the fluid and/or. Particle material within the range before the swinging blade, in forward movement direction of 
the blade seen, here well-known way can take place on each erdenkliche, the specialist. Like that It would be conceivable 
that a supply Is made by a conveyor from a reservoir. 

In particular it Is possible that the supply is taken on one in the DE 195 30 295, on their revealing in its entirety 
purchase, described way is accomplished. 7 

Besides likewise the possibility exists that with a Recoater of proceeding storage vessels with particle material 
continuously something Partkelmaterial aufgebrlngt on the surface which can be coated before the Recoater and the 
moving blade. The storage vessel can be served by further stationary container or another supplying supply. 

In order to bring a If possible defined quantity of the perhaps damp particle material on the surface, a down open 
container is intended. The sand seals itself over one In addition in small distance finding vibrating conveyor and the 
( top ausbildenen pouring cone. With manipulation of the vibrating conveyor the sand runs continuously from the container. 

A defined order of the particle material could be made also by a grooved conveyor, which seals the down open storage 
vessel and throws with manipulation the sand off lying In the recesses of the volume on the surface which can be coated. 
This could be supported for example by a ROttelbewegung. 

It proved with the procedure according to invention as favourable, If the rotating motion of the blade takes place over an 
axis of rotation, which lies toward in structure direction of the fluid seen, above the range which can be coated. 

Particularly good resulte could be obtained with the procedure after the invention, if the oscillation with a rotating motion 
takes place, with which the angle of rotation In a range from 0,1 to 5 DEG lie. 

In particular also for the execution of the procedure according to Invention a device is suitable for laying on fluids, and In 
particular from particle material, on one range, whereby a blade is Intended and in forward movement direction of the 
blade seen, which can be coated, a metering unit, by means of which on the given range fluid is laid on and which will 
proceed blade over the laid on fluid. The blade is in such a manner attached with the fact that it can accomplish an 
oscillation according to kind of a rotating motion. 

The blade should be so attached that the rotating motion of the blade takes place around an axis of rotation, those 
toward In structure direction of the fluid and/or In accordance with a preferential execution form of the invention. Particle 
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material seen, above the range which can be coated lies. 

It is further favourable, if the blade is attached In such a way that the oscillation lies in the range of an angle of rotation 
from 0,1 to 5 DEG. 

If the blade extends over entire width or length of the range which can be coated, it is possible to accomplish the coating 
as fast as possible. In addition also an even coating is possible with a coating, which is made at the same time by the 
entire range. 

If the blade essentially extends in accordance with a preferential execution form of the invention orthogonal to the range 
which can be coated, it is to be arranged possible the axis of rotation as far as possible far away from the range which 
can be coated and thus a very accurately adjustable angle to be made possible. 

If the blade exhibits an angle to the orthogonalen axle of the range which can be coated, still better layer characteristics 
can be achieved when using certain fluids. 

The device can be in such a manner out-arranged that a drive of the blade is made by at least a fast running electric 
motor, which brings the blade over an eccentric cam to swinging. 

The blade should be so formed that before it, in forward movement direction be seen, an intermediate reservoir at 
surplus fluid can be trained, which preferably trains a roller with the enterprise of the device. If the blade exhibits 
beyond that a such form the fact that when moving the blade a sufficiently large inlet Is made available for particle 
material can be drawn thereby reliably and continuously material into this inlet. 

Besides also very good results were obtained, If the blade exhibits rounded edges, so that the Inlet for particle material 
Is formed by a radius, which is formed at an edge of the swinging blade. 

If the swinging blade is developed in accordance with a further preferential execution form from two parts, a formed 
blade body and an owner, then the blade body can be unscrewed and also exchanged, If for example the blade body is 
wear-damaged. 1 

As was already more frequently mentioned, the device according to invention proved in particular for use for laying on 
particle material provided with binder as particularly suitably. 

Here the device can be inserted particularly preferentially with a procedure for the setting up by casting models. 

Further favourable arrangements of the available invention result from the Unteranspriichen as well as the description. 
For closer explanation the Invention Is more near described in the following on the basis preferential remark examples 
with reference to the design. K 

In the design shows thereby: 

Fig. 1 a device for coating particle material on one range which can be coated; 

A top R9, 2a) and b) Seometry of a swinging blade in accordance with a first execution form in to the coating surface 
K senkrechten position and in tilted position; 

Fig. 3 one opposite the swinging blade of Fig. geometry of a further swinging blade Improved 2; 

Fig. 4a) and b) a further opposite the swinging blade of Fig. geometry of a swinging blade in to the coating surface 
senkrechten position and in tilted position Improved 2; 

Fig. 5 the representation of a roller formation at the front of the swinging blade; 

Fig. 6 a microscopically increased representation of the produced layer; 

Fig. 7 a microscopically Increased representation of the produced layer, which was partly imprinted; and 
Fig. 8 the impact of a swinging blade according to invention. 

Exemplarily in the following the procedure according to invention and the device according to Invention for the 
employment are to be described with the layer-wise structure by casting models from particle material, bonding agent 
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and hardener with a RWS ID prototyping procedure. 

In particular is to be gone out thereby with one with binder provided particle material, which is usually inclined 
particularly strongly to clumping. 

The use of such a particle material exhibits however the advantage that usually is void the step of coating the particle 
material with binder, necessary with the rapidly prototyping procedure, and so that developing can be accomplished 
faster and more economically. 

In particular with portion disgust materials bending to the Agglomerierung the employment of the procedure according 
to invention and the device proved as favourable. 



s however just as particle materials with small middle grain size of less than 20 mu m bend and also for example 
wax powders strongly to the Agglomerierung. 

With a structure procedure, that with reference to Fig. 1 Is described, a construction unit, like a casting model, a building 
platform 10, on which the mold is to be developed, around a layer strength of the particle material 11 Is lowered. 
Afterwards particle material 11, for example quartz sand, becomes that In accordance with a preferential execution form 
with 2% binder (z. B. Albertus 0401 of the company HOttenes, Reslflx of the company HOttenes) provided is laid on, in a 
desired layer strength on the building platform 10. Selective laying on of hardener follows on to out-harden ranges. This 
can be accomplished for example by means of a drop ondemand Tropfenerzeugers, according to kind of an Ink jet 
printer. These application steps are repeated, until the finished construction unit, embedded into loose particle material, 
will receive 11. 

In accordance with a preferential execution form a blade 1 over the building platform 10, which Is formed from plastic, is 
and a rotating motion Implements 12 over an axis of rotation 12A. The rotating motion 12 of this blade 1 is propelled in 
such a manner that a fast running electric motor brings the blade over an eccentric cam to swinging. 

The used engine has for example a rated speed with 12 V of 3000 rpm. the stroke of the eccentric cam amounts to 0.54 
mm, which corresponds in accordance with described example an amplitude at the blade point of 0.85 mm. With 15 V a 
nuniber of revolutions was measured by 4050 rpm. This value corresponds 67.5 cycle per second. Depending upon width 
of the blade 1 it can be necessary to plan several drive units. 

The Verfahrweg of the swinging blade and/or. Blade 1 over the range, here the so-called building platform 10, which can 
be coated, is defined over laterally appropriate guidance 13. The drive takes place thereby preferably by means of at 
least one engine, for example in such a manner that over two roles of returned toothed belts, which runs along the guide 
rail to the swinging blade mounting plate is fastened. One of the guide rollers is motor propelled. 

Due to the volume tolerance of the coating system according to invention and/or. Recoaters is now possible it to put a 
larger quantity down particle material 11 at the beginning of the coating procedure before the swinging blade 1 which is 
then sufficient for the entire building platform 10. For this in accordance with the preferential execution form shown a 
stationary container 14 is used, which is emptied over a vibrating conveyor 15. The container 14 is thus down toward to 
the building platform 10 open and the particle material 11 In the container 14 over the vibrating conveyor 15 and the 
training pouring cone lying in the small distance to the opening is sealed. With manipulation of the vibrating conveyor 15 
now the quartz sand 11 continuously from the container 14 runs. 

With attempts It was found that with the procedure according to Invention a relatively high surplus dosage of the particle 
• material 11 is favourable, in order to have available also at the end of the building platform 10 sufficiently particle 
material 11. In addition, the quantity should be larger thereby preferably at least 20% than necessary, it is favourable 
va ues within the range of 100%. The surplus quantity particle material 11 Is pushed by the swinging blade 1 into a 
linienffirmig trained pit 16, which Is at the rear end of the building platform 10. 

So that however by the surplus dosage particle material 11 does not disappear unused, this particle material 11 again 
into the storage vessel 14 is carried. For this an intermediate vessel 18 is Intended at the Beschichter 17, which carries 
the layer volume and the surplus volume of the particle material 11. The Intermediate vessel 18 is filled from the storage 
vessel 14 over the vibrating conveyor 15, drives then Into high-speed travel over deep than necessarily lowered building 
platform 10 for the other side, puts here before the swinging blade 1 contents down of the Intermediate vessel 18 and 
begins, after the building platform 10 drove into the correct height with coating toward the storage vessel 14. There the 
surplus particle material 11 over a lifting device again into the storage vessel 14 is carried. This procedure is represented 
by the arrow 19. 

The Fig. now a first form of the swinging blade 1 shows 2 In accordance with a first execution form in one to the coating 
range 2 senkrechten position In Fig. 2a) and in tilted position In Fig. 2b). The forward movement direction of the 
swinging blade 1 is characterized by the arrow 21. 

Like thereby in particular the Fig. 2b) to be taken can, can with this In the Fig. 2 geometry shown of the swinging blade 
1 during a backward motion roughening the first produced, essentially smooth up surface by the edge 3 possible its. 
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The Fig. one shows 3 opposite in Fig. 2 represented Improved geometry of the swinging blade 1 and Fig. 4a) and b) a 
further opposite in Fig. 2 represented improved geometry of the swinging blade 1 in perpendicular position (Fig. 4a) and 
in tilted position (Fig. 4b). 

The blade 1 from Fig. 4 differs from in Fig. 2 represented thereby that at the edge 3 an introduction bevel is intended, by 
which also during a backward motion again particle material 11 under the blade 1 it is pulled. In such a manner a 
smooth surface of the material which can be coated can be obtained also in the return of the blade 1. 

Particularly good results could be obtained, if the Verfahrgeschwindigkeit of the blade 1 is selected within the range of up 
to 70 mm/s, preferentially up to 60 mm/s lying. With to high Verfahrgeschwindigkeiten the surface of the material which 
can be coated can become again worse. 

It proved in particular as favourable, if the Verfahrgeschwindigkeit is with 60 cycles per second and 50 mm/s. 

For a particularly smooth layer a small relative motion of the blade arranged backwards became 1 as necessary, which 
should not have been so large however that the swinging blade should penetrate 1 again into the surface range already 
re-painted over. 

It was shown that in the case of such an order the coated material does not exhibit Scherrisse, which always arises 
during a coating with a roller moving in opposite directions. 

Surprisingly it turned out that a surplus of particle material leads 11 before the blade 1 to good results. Even extremely 
large particle accumulations before the blade 1 can be transported problem-free over the range 2 which can be coated. 

In the Fig. the roller formation 4 at the front, in forward movement direction of the blade 1, which Is represented by the 
arrow 21, is seen, the swinging blade 1 represented to 5. 

If the particle material 11 no more accumulated before the blade 1 does not fit into the roller 4, which forms it here in a 
curvature 5 of the blade 1, it is along-transported simply above the roller 4 as breaking into. Since these lumps do not 
come however with the layer which is under it Into contact, also no shearing stresses from the lumps, which can damage 
the again produced surface, result. 

Also large Impurities, like for example hard Sandklumpen and chipped off incrustations are transported in this way 
together with the surplus particle material problem-free to the end of the building field and pushed there into the 



The Fig. the produced layer shows 6 out from particle material 11 under a microscope, provided with binder. On the 
layer a hardness drop 6 was applied, which exhibits a diameter of approximately 4.5 mm. Contrary to dry sand, with 
which the Sandkorner pull together due to the capillary strength of the liquid and thus a kind barrier at the exterior of 
the moistened place form, here the layer remains completely even. 

In the Fig. one can see 7 that the produced layer could not be improved through impressions necessarily. The round 
impression 7 at the lower right contour was produced by a spatula point. It Is shown however that the behavior of an 
applied hardener drop 6 differs not substantially, if one applies it on this more strongly consolidated surface. A reduced 
inclination to ?bleeding? at the edge of the drop 6 is not to be observed. 

1 top In the Fig. the impact of the swinging blade 1 is schematically represented 8. It is represented here a swinging blade 1, 
which exhibits senkrechte edges essentially to each other, whereby the range which can be coated 2 turned edges are 
rounded off, thus with a radius 20A, 20B is provided. The radius 20A, which is Intended in forward movement direction 
21 at the blade 1 seen in front, amounts to in accordance with the preferential execution form shown 3 mm. 

At the front 5 of the swinging blade 1 a roller is formed 4 from surplus particle material 11, Itself extended over the 
entire width of the blade 1. The material in the roller 4 is homogenized by the constant rolling motion. That means that 
the device according to invention works outstanding with an overdosing on particle material 11. The surplus leads to the 
training of a roller 4. If a such roller 4 Is not completely trained with a erflndgsgemassen procedure, then this can lead to 
the training of defects in the particle layer on the range 2 which can be coated. 

From this particle material 11 in the roller 4 a small part is drawn into the gap 8 formed by the radius 20A under the 
blade 1, consolidated there and applied as even layer to the range 2 which can be coated. Geometry of the swinging 
blade 1 should be in such a manner selected with the fact that a sufficiently large inlet for the particle material 11 is 
created, so that material is pulled reliably and continuously into this gap and on the other hand In addition, no 
inadmissibly high compression of the fluid which can be coated will receive. 

In the Fig. 8 the homogenizing range, named B the compressing range, is with C the smoothing range and with D the 
compression range In the return stroke with A. In order to avoid now a too strong compression, those is likewise well 
rounded provided with a small radius 20B the forward movement direction 21 turned away edge of the swinging blade 1. 
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In the enterprise It should be possible, If necessary also when going back to thus reach a movement of the blade 1 
against the arrow 12 still another additional smoothing of the surface of the coated particle material 11. For this reason 
the rear edge is in such a way trained that also here a material introduction, although in only small measure, can take 



Generally it was shown that the transitions between the individual edges of the swinging blade 1 are to be well too 
rounded, in order to obtain better results. This can be achieved for example by easy breaking of the edges or, how are 
reached already described by means of the arrangement of the edges as radii. 



Also possible fast different conditions in the compression zone B are to be established beyond that by a change of the 
angle of inclination of the blade 1 problem-free and. Thus it would be also possible to operate the blade 1 without 
compression. This is for example interesting with the coating with dry sand. 



The best results could be obtained, if the blade 1 oscillates around its zero position. Zero position should be to the 
coating range 2 the senkrechte position here. 



It showed up with the procedure according to invention that also a sand transferred with binder can be applied as layer 
with a strength of only 0.3 mm problem-free. 



In the meantime even layers with less than 0.2 mm are possible, even if rougher grains are present in the material. 
These are built either into the existing void structure of the last layer, if these exhibit however an appropriate size or 
become not even into the gap under the blade drawn in, but in the roller before the swinging blade moved over. 



The component density according to invention received of the layer is relatively low and thus porosity relatively high. It 
is however still clearly smaller than with the coating of dry sand with a Spaltbeschichter. 



A top 
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1. Procedure for laying on fluids, In particular particle material, on one range which can be coated, whereby before a blade, In 
forward movement direction of the blade, the fluid is seen is laid on on the range which can be coated and In accordance with It 
the blade over the laid on fluid will proceed, by the fact characterized that thereby the blade (1) implements an oscillation 
according to kind of a rotating motion. 



2. Procedure according to requirement 1, by the fact characterized that laying the fluid on takes place on the range (2) with a 
surplus, which can be coated. 



3. Procedure according to requirement 1 or 2, by the fact characterized that the rotating motion (12) of the blade (1) takes place 
around an axis of rotation (12A), which lies In structure direction of the fluid seen, above the range which can be coated. 

4. Procedure after one of the requirements 1 to 3, by the fact characterized that the rotating motion takes place lying In the 
range of an angle of rotation from 0,1 to 5 DEG. 



5. Device to laying on fluids, In particular with procedures after one preceding requirements, on one coating range, whereby a 
blade Is Intended and In forward movement direction of the blade seen a metering unit, by means of which on the range which 
can be coated fluid Is laid on and which will proceed blade over the laid on fluid, by the fact characterized that the blade (1) is in 
such a manner attached with the fact that it can implement an oscillation according to kind of a rotating motion. 

6. Device according to requirement 5, by the fact characterized that the axis of rotation (12A) for the rotating motion (12) is 
appropriate for the blade (1), toward the structure direction of the fluid seen, above the range (2), which can be coated. 

7. Device after one of the requirements 5 or 6, by the fact characterized that the axis of rotation (12A) Is In such a manner 
Intended that the rotating motion (12) of the blade (1) can take place lying in the range of an angle of rotation from 0,1 to 5 



8. Device after one of the requirements 5 to 7, by the fact characterized that the blade (1) extends over entire width or length of 
the range (2), which can be coated. 



9. Device after one of the requirements 5 to 8, by the fart characterized that the blade (1) essentially extends orthogonal to the 

ranno C)\ ufhlr-h /*a« ha mafari 



10. Device after one of the requirements 5 to 9, by the fact characterized that a drive of the blade (1) by at least a fast running 
electric motor, which brings the blade (1) over an eccentric cam to swinging. Is made. 



11. Device after one of the requirements 5 to 10, by the fart characterized that the blade (1) exhibits a such form that before It, 
In forward movement direction (21) to the blade (1) be seen, an Intermediate reservoir at fluid can be trained, which preferably 
trains the form of a roller (4). 



12. Device after one of the requirements 5 to 11, by the fart characterized that the blade (1) within the range exhibits the range 
(2), which can be coated, turned surface toward the forward movement and/or backward motion toward to the range (2), which 
can be coated, rounded off edges (20A, 20B). 



13. Use of the device after one of the requirements 5 to 12 for laying on particle material (11), provided with bonding agent. 

14. Use of the device after one of the requirements 5 to 12 with a procedure for the setting up of casting models. 



4 top range (2), which can be coated. 
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) Verfahren, Vorrichtung zum Auftragen von Fluiden sowie Verwendung einer solchen Vorrichtung 

) Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfah- 
ren zum Auftragen von Fluiden, insbesondere Partikelma- 
terial, auf einen zu beschichtenden Bereich, wobei vor ei- 
ner Klinge, in Vorwartsbewegungsrichtung der Klinge ge- 
sehen, das Fluid auf den zu beschichtenden Bereich auf- 

getragen wird und danach die Klinge uber dem aufgetra- . 
genen Fluid verfahren wird. Das Verfahren zeichnet sich 
dadurch aus, dass die Klinge eine Schwingung nach Art 

einer Drehbewegung ausfuhrt. \ 7|| 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein 
Verfahren und eine Vorrichtung zum Auftragen von Fluiden 
gemaB dem Oberbegriff der unabhangigen Anspriiche 1 und 
5. Weiterhin betrifft die Erfindung auch die Verwendung ei- 
ner solchen Vorrichtung. 

[0002] In vielen Bereichen der Technik soUen Fluide und 
dabei insbesondere Partikelmaterialien in dunnen Schichten 
auf einen Trager aufgetragen werden konnen. Hierbei ist es 
haufig auch notwendig, dass die aufgetragenen Schichten 
eine moglichst glatte Oberflache aufweisen. 
[0003] Beispielsweise spielt bei Rapid-Prototyping- Ver- 
fahren der glatte Auftrag von zu verbindendem Partikelma- 
terial eine wichtige Rolle. 

[0004] Aus der DE 198 53 834 Al ist beispielsweise ein 
Rapid-Prototyping- Verfahren zum Aufbau von Gussmodel- 
len bekannt. Hierbei wird unbehandeltes Partikelmaterial, 
wie Quarzsand, auf eine Bauplattform in einer dunnen 
Schicht aufgetragen. Danach wird mit Hilfe einer Spray- 
Vorrichtung ein Bindemittel auf das gesamte Partikelmate- 
rial in einer moglichst feinen Verteilung aufgespriiht. An- 
schlieBend wird dariiber auf ausgewahlte Bereiche ein Har- 
ter dosiert, wodurch erwiinschte Bereiche des Partikelmate- 
rials verfestigt werden. Nach mehrmaliger Wiederholung 
dieses Vorgangs kann ein individuell geformter Korper aus 
dem gebundenen Partikelmaterial bereitgestellt werden. 
Dieser Korper ist zunachst in dem umliegenden, ungebun- 
denen Partikelmaterial eingebettet und kann nach AbschluB 
des Bauvorganges aus dem Partikelbett entnommen werden. 
[0005] Wird beispielsweise bei einem derartigen Rapid- 
Prototyping- Verfahren als Partikelmaterial ein Quarzsand 
verwendet und als Bindemittel ein Furanharz, kann mit 
Hilfe einer schwefeligen Saure als Hartermaterial eine 
Gussform hergestellt werden, die aus ublicherweise bei der 
Formherstellung verwendeten und daher dem Fachmann be- 
kannten Materialien besteht. 

[0006] Schwierigkeiten bei diesen bekannten Verfahren 
liegen haufig im moglichst glatten und dunnen Auftrag des 
Partikelmatelmaterials begriindet, wodurch die Schicht- 
starke, also die kleinste Einheit und damit auch die Genau- 
igkeit, mit der die GuBform hergestellt werden kann, be- 
stimmt wird. 

[0007] Aus der EP 0 538 244 Bl ist beispielsweise ein 
Verfahren zum Aufbringen einer Schicht von Pulver auf ei- 
nen Bereich bekannt, wobei dem Bereich Pulvermaterial zu- 
gefuhrt wird, eine Walze iiber den Bereich bewegt wird und 
die Walze dabei entgegen ihrer linearen Bewegungsrichtung 
uber den Bereich gedreht wird. Das Pulvermaterial wird 
durch die in Gegenrichtung drehende Walze kontaktiert, so 
daB nach dem Uberrollen des Bereichs mit der Walze eine 
Schicht Pulvermaterial auf dem Bereich erreicht wird. Der 
Beschichtungsschritt wird dabei derail; ausgefuhrt, daB 
keine wesentliche Scherspannung auf vorher auf den Be- 
reich aufgebrachte Schichten ubertragen und die Form nicht 
zerstort wird, die ebenfalls in derartig vorher aufgebrachten 
Schichten erzeugt wurde. 

[0008] Auch in der US 5,902,537 wird das Auftragen von 
Partikelmaterial mittels einer gegenlaufig sich zur linearen 
Fortbewegungsrichtung drehenden Walze beschrieben. 
[0009] Bei derartigen Verfahren zum Auftragen von Pul- 
ver hat es sich jedoch bei stark zu Agglomeraten neigenden 
Pulvern, wie beispielsweise bei mit Binder versehenem oder 
sehr feinkornigen Partikelmaterial, gezeigt, dass nur schwer 
ein glatter und diinner Auftrag des Partikelmaterials zu er- 
reichen ist. Das Partikelmaterial neigt zum Verklumpen, 
klebt an der Walze fest, so dass keine glatte Oberflache er- 
reicht werden kann. 



[0010] Dariiber hinaus zeigt die Verwendung einer gegen- 
laufigen Walze insbesondere bei der Verwendung von zum 
Verklumpen neigenden Partiklmaterial den Nachteil, dass 
die Verschmutzung aller mit dem Partikelmaterial in Beriih- 
5 rung kommenden Teile sehr stark ist, so ofter Wartungsar- 
beiten notwendig werden und dadurch hohe Kosten entste- 
hen. 

[0011] Ebenso ist es mit einem in der US 5,730,925 be- 
schriebenen Beschichter nicht moglich, bei der Beschich- 

10 tung mit zur Agglomeration neigendem Pulver eine glatte 
Oberflache zu erreichen, da auch hierbei das Pulver ver- 
klumpen wird und so immer eine rauhe Oberflache entsteht. 
[0012] Aus der US 6,036,777 ist es bekannt, einen Pulver- 
auftragvorrichtung zum Auftragen von Pulver auf einer 

is Oberflache vorzusehen. Ein Verteiler, der sich relativ zu ei- 
ner zu beschichtenden Oberflache bewegt, verteilt Pulver- 
schichten auf der Oberflache. Dabei ist zusatzlich ein mit 
dem Verteiler zusammenwirkender Vibrationsmechanismus 
zum Kompaktieren des Pulvers vorgesehen. 

20 [0013] Dieser Vibrationsmechanismus hat sich auch wie- 
der als nachteilig erwiesen, da durch die vertikale Kraftein- 
bringung in die Partikelschicht eine Komprimierung stattfin- 
det und die vertikale Verdichtung fuhrt zu einem ungleich- 
maBigen Verdrucken der zu bildenden Form bzw. des Mo- 

25 dells. Es kommt somit zu zum unkontrollierten Verschieben 
der entstehenden Form im Pulverbett, wodurch die Genau- 
igkeit der herzustellenden Form leidet. 
[0014] Dariiberhinaus wurde mit stark zu Agglomeraten 
neigendem Partikelmaterial unter Umstanden gar keine 

30 glatte Schicht erzeugt werden konnen. 

[0015] Genau dieses Erzeugen einer glatten Pulverschicht 
ist jedoch bei vielen Anwendungen auBerst wichtig. Bei 
dem oben naher beschriebenen Rapid-Prototyping- Verfah- 
ren ist es besonders wichtig, moglichst diinne und gleichma- 

35 Big glatte Partikelschichten zu erzielen, damit moglichst ge- 
naue Bauteile produziert werden konnen. Denn die Schicht- 
hohe stellt die kleinstmogliche Stufe beim Aufbau des Bau- 
teiles dar. Je dicker und ungenauer sie ist, um so grober ge- 
formte Bauteile sind die Folge. 

40 [0016] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, 
eine Vorrichtung, ein Verfahren sowie eine Verwendung der 
Vorrichtung bereitzustellen, mit denen eine moglichst ebene 
Verteilung von fluidem Material auf einem zu beschichten- 
den Bereich erreicht werden kann. 

45 [0017] ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe gelost mit 
einem Verfahren zum Auftragen von Fluiden der eingangs 
genannten Art, wobei die Klinge eine Schwingung nach Art 
einer Drehbewegung ausfuhrt. 

[0018] Es hat sich gezeigt, dass bei einem derartigen Ver- 
so fahren das auf den zu beschichtenden Bereich aufgebrachte 
Fluid, beispielsweise Partikelmaterial, durch die schwin- 
gende Drehbewegung der Klinge fluidisiert wird. Hierdurch 
kann nicht nur stark zur Agglomerierung neigendes Parti- 
kelmaterial moglichst eben und glatt aufgetragen werden, 
55 sondem es ist dariiber hinaus moglich, auch die Verdichtung 
des Fluids durch die Schwingung zu beeinflussen. 
[0019] Wird das erfindungsgemaBe Verfahren gemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfuhrungsform derart betrieben, dass das 
Auftragen des Fluids auf den zu beschichtenden Bereich im 
60 Uberschuss erfolgt, so wird durch die standige Bewegung 
der Klinge, die nach Art einer Drehbewegung oszilliert, das 
iiberschiissige Fluid, in Vorwartsbewegungsrichtung der 
Klinge gesehen, vor der Klinge in einer aus Fluid, bzw. Par- 
tikelmaterial durch die Vorwartsbewegung der Klinge gebil- 
65 deten Walze homogenisiert. Dadurch konnen etwaige Hohl- 
raume zwischen einzelnen Partikelklumpen gefullt werden 
und groBere Klumpen Partikelmaterial werden durch die 
Walzenbewegung aufgebrochen. Es findet eine Homogeni- 
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sierung des Partikelmaterials in der Walze statt. Aus diesem 
vor der Klinge sich befindlichen Partikelmaterial wird ein 
kleiner Teil in einen Spalt unter die Klinge gezogen, dort 
verdichtet und so als gleichmaBige Schicht aufgebracht. 
[0020] Das Aufbringen des Fluids bzw. Partikelmaterials 5 
im Bereich vor der Schwingklinge, in Vorwartsbewegungs- 
richtung der Klinge gesehen, kann hierbei auf jede erdenkli- 
che, dem Fachmann bekannte Art und Weise erfolgen. So 
ware es denkbar, dass eine Zufuhr uber ein Forderband aus 
einem Reservoir erfolgt. 10 
[0021] Insbesondere ist es moglich, dass die Zufuhr auf 
eine in der DE 195 30 295, auf deren Offenbarung in vollem 
Umfang Bezug genommen wird, beschriebene Art und 
Weise durchgefuhrt wird. 

[0022] Daneben besteht ebenfalls die MQglichkeit, dass 15 
ein mit einem Recoater verfahrender Vorratsbehalter mit 
Partikelmaterial kontinuierlich etwas Partkelmaterial auf die 
zu beschichtende Oberflache vor den Recoater und die sich 
bewegenden Klinge aufgebringt. Dabei kann der Vorratsbe- 
halter von einem weiteren stationaren Behalter oder einer 20 
anderen Versorgungszufuhr bedient werden. 
[0023] Um eine moglichst definierte Menge des unter 
Umstanden feuchten Partikelmaterials auf die Oberflache zu 
bringen, ist ein unten offener Behalter vorgesehen. Der Sand 
wird liber eine sich dazu in geringem Abstand befindende 25 
Schwingrinne und den sich ausbildenen Schiittkegel gedich- 
tet. Bei Betatigung der Schwingrinne lauft der Sand konti- 
nuierlich aus dem Behalter. 

[0024] Ein definierter Auftrag des Partikelmaterials 
konnte auch uber ein geriffeltes Forderband erfolgen, das 30 
den unten offenen Vorratsbehalter dichtet und bei Betati- 
gung den in den Vertiefungen des Bandes liegenden Sand 
auf die zu beschichtende Oberflache abwirft. Dies konnte 
beispielsweise durch eine Ruttelbewegung unterstutzt wer- 
den. 35 
[0025] Es hat sich bei dem erfindungsgemaBen Verfahren 
als vorteilhaft erwiesen, wenn die Drehbewegung der 
Klinge um einer Drehachse erfolgt, die in Richtung in Auf- 
baurichtung des Fluids gesehen, oberhalb des zu beschich- 
tenden Bereiches liegt. 40 
[0026] Besonders gute Ergebnisse konnten bei dem Ver- 
fahren nach der Erfindung erzielt werden, wenn die Schwin- 
gung mit einer Drehbewegung erfolgt, bei der der Drehwin- 
kel in einem Bereich von 0,1 bis 5° liegt. 
[0027] Insbesondere auch zur Durchfuhrung des erfin- 45 
dungsgemaBen Verfahrens eignet sich eine Vorrichtung zum 
Auftragen von Huiden, und dabei insbesondere von Parti- 
kelmaterial, auf einen zu beschichtenden Bereich, wobei 
eine Klinge und in Vorwartsbewegungsrichtung der Klinge 
gesehen, eine Dosiervorrichtung vorgesehen ist, mittels der 50 
auf den vorgegebenen Bereich Fluid aufgetragen wird und 
die Klinge uber dem aufgetragenen Fluid verfahren wird. 
Die Klinge ist dabei derart angebracht, dass sie eine Schwin- 
gung nach Art einer Drehbewegung durchfuhren kann. 
[0028] Dabei sollte gemaB einer bevorzugten Ausfuh- 55 
rungsform der Erfindung die Klinge so angebracht sein, dass 
die Drehbewegung der Klinge um eine Drehachse erfolgt, 
die in Richtung in Aufbaurichtung des Fluids bzw. Partikel- 
materials gesehen, oberhalb des zu beschichtenden Berei- 
ches liegt. 60 
[0029] Weiterhin vorteilhaft ist es, wenn die Klinge so an- 
gebracht wird, dass die Schwingung im Bereich eines Dreh- 
winkels von 0,1 bis 5° liegt. 

[0030] Wenn sich die Klinge uber eine gesamte Breite 
oder Lange des zu beschichtenden Bereichs erstreckt, ist es 65 
moglich, die Beschichtung moglichst schnell durchzufiih- 
ren. AuBerdem ist bei einer Beschichtung, die uber den ge- 
samten Bereich gleichzeitig erfolgt, auch eine gleichmaBi- 



gere Beschichtung moglich. 

[0031] Erstreckt sich die Klinge gemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform der Erfindung im wesentlichen orthogo- 
nal zum zu beschichtenden Bereich, ist es moglich die Dreh- 
achse moglichst weit entfernt von dem zu beschichtenden 
Bereich anzuordnen und damit einen sehr exakt einstellba- 
ren Winkel zu ermoglichen. 

[0032] Weist die Klinge zur orthogonalen Achse des zu 
beschichtenden Bereichs einen Winkel auf, konnen bei Ver- 
wendung von bestimmten Huiden noch bessere Schichtei- 
genschaften erreicht werden. 

[0033] Dabei kann die Vorrichtung derart ausgestaltet 
sein, dass ein Antrieb der Klinge uber zumindest einen 
schnell laufenden Elektromotor, der uber einen Exzenter die 
Klinge zum Schwingen bringt, erfolgt. 
[0034] Die Klinge sollte so geformt sein, dass vor ihr, in 
Vorwartsbewegungsrichtung gesehen, ein Zwischenreser- 
voir an uberschiissigem Fluid ausgebildet werden kann, das 
vorzugsweise beim Betrieb der Vorrichtung eine Walze aus- 
bildet. Weist die Klinge dariiber hinaus eine derartige Form 
auf, dass beim Bewegen der Klinge ein ausreichend groBer 
Einlass fur Partikelmaterial bereitgestellt wird, kann damit 
zuverlassig und kontinuierlich Material in diesen Einlass 
eingezogen werden. 

[0035] Daneben wurden auch sehr gute Ergebnisse erzielt, 
wenn die Klinge verrundete Kanten aufweist, so dass der 
Einlass fur Partikelmaterial durch einen Radius gebildet 
wird, der an einer Kante der Schwingklinge gebildet ist. 
[0036] Ist die Schwingklinge gemaB einer weiteren bevor- 
zugten Ausfuhrungsform aus zwei Teilen, einem geformten 
Klingenkorper und einem Halter aufgebaut, dann kann der 
Klingenkorper abgeschraubt werden und auch ausgetauscht 
werden, wenn beispielsweise der Klingekorper verschleiB- 
geschadigt ist. 

[0037] Wie schon haufiger erwahnt wurde, hat sich die er- 
findungsgemaBe Vorrichtung insbesondere zur Verwendung 
zum Auftragen von mit Binder versehenem Partikelmaterial 
als besonders geeignet erwiesen. 

[0038] Hierbei kann die Vorrichtung besonders bevorzugt 
bei einem Verfahren zum Aufbau von GuBmodellen einge- 
setzt werden. 

[0039] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der vorlie- 
genden Erfindung ergeben sich aus den Unteranspriichen so- 
wie der Beschreibung. Zur naheren Erlauterung wird die Er- 
findung anhand bevorzugter Ausfuhrungsbeispiele nachfol- 
gend unter Bezugnahme auf die Zeichnung naher beschrie- 
ben. 

[0040] In der Zeichnung zeigt dabei: 
[0041] Fig. 1 eine Vorrichtung zum Beschichten von Par- 
tikelmaterial auf einen zu beschichtenden Bereich; 
[0042] Fig. 2a) und b) die Geometrie einer Schwingklinge 
gemaB einer ersten Ausfuhrungsform in zur beschichtenden 
Oberflache senkrechten Position und in gekippter Position; 
[0043] Fig. 3 eine gegeniiber der Schwingklinge von Fig. 
2 verbesserte Geometrie einer weiteren Schwingklinge; 
[0044] Fig. 4a) und b) eine weitere gegeniiber der 
Schwingklinge von Fig. 2 verbesserte Geometrie einer 
Schwingklinge in zur beschichtenden Oberflache senkrech- 
ten Position und in gekippter Position; 
[0045] Fig. 5 die Darstellung einer Walzenbildung an der 
\fcrderseite der Schwingklinge; 

[0046] Fig. 6 eine mikroskopisch VergroBerte Darstellung 
der erzeugten Schicht; 

[0047] Fig. 7 eine mikroskopisch VergroBerte Darstellung 
der erzeugten Schicht, die teilweise eingedruckt wurde; und 
[0048] Fig. 8 die Wirkungsweise einer erfindungsgema- 
Ben Schwingklinge. 

[0049] Beispielhaft soli im folgenden das erfindungsge- 
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maBe Verfahren und die erfindungsgemaBe Vorrichtung fur 
den Einsatz beim schichtweisen Aufbau von Gussmodellen 
aus Partikelmaterial, Bindemittel und Harter bei einem Ra- 
pid-Prototyping- Verfahren erlautert werden. 
[0050] Insbesondere soil dabei von einem schon mit Bin- 5 
der versehenen Partikelmaterial ausgegangen werden, das 
iiblicherweise besonders stark zum Verklumpen neigt. 
[0051] Die Verwendung eines solchen Partikelmaterials 
weist jedoch den Vorteil auf, dass der iiblicherweise beim 
Rapid-Prototyping- Verfahren notwendige Schritt des Be- 10 
schichtens des Partikelmaterials mit Binder entfallt und da- 
mit das Aufbauen schneller und kostengiinstiger durchge- 
fiihrt werden kann. 

[0052] Insbesondere bei zur Agglomerierung neigenden 
Partiekelmaterialien hat sich der Einsatz des erfindungsge- 15 
maBen Verfahrens und der Vorrichtung als vorteilhaft erwie- 
sen. 

[0053] Daneben neigen aber ebenso Partikelmaterialien 
mit kleiner mittlerer KorngroBe von weniger als 20 um und 
auch beispielsweise Wachspulver stark zur Agglomerie- 20 
rung. 

[0054] Bei einem Aufbauverfahren, das unter Bezug- 
nahme auf Fig. 1 beschrieben wird, eines Bauteiles, wie ei- 
nes Gussmodelles, wird eine Bauplattform 10, auf die die 
Gussform aufgebaut werden soil, um eine Schichtstarke des 25 
Partikelmaterials 11 abgesenkt. Danach wird Partikelmate- 
rial 11, beispielsweise Quarzsand, der gemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform mit 2 % Binder (z. B. Albertus 
0401 der Firma Huttenes, Resifix der Firma Hiittenes) verse- 
hen ist, in einer erwiinschten Schichtstarke auf die Bauplatt- 30 
form 10 aufgetragen. Daran schlieBt sich das selektive Auf- 
tragen von Harter auf auszuhartende Bereiche an. Dies kann 
beispielsweise mittels eines Drop-ondemand-Tropfenerzeu- 
gers, nach Art eines Tintenstrahldruckers, durchgefuhrt wer- 
den. Diese Auftragungsschritte werden wiederholt, bis das 35 
fertige Bauteil, eingebettet in loses Partikelmaterial 11, er- 
halten wird. 

[0055] GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform befin- 
det sich uber der Bauplattform 10 eine Klinge 1, die aus 
Kunststoff gebildet ist und eine Drehbewegung 12 um einer 40 
Drehachse 12A ausfuhrt. Angetrieben wird die Drehbewe- 
gung 12 dieser Klinge 1 derart, dass ein schnell laufender 
Elektromotor iiber einen Exzenter die Klinge zum Schwin- 
gen bringt. 

[0056] Der verwendete Motor hat beispielsweise eine 45 
Nenndrehzahl bei 12 V von 3000 U/min. der Hub des Ex- 
zenters betragt 0,54 mm, was gemaB dem beschriebenen 
Beispiels einer Amplitude an der Klingenspitze von 
0,85 mm entspricht. Bei 15 V wurde eine Drehzahl von 
4050 U/min gemessen. Dieser Wert entspricht 67,5 Hz. Je 50 
nach Breite der Klinge 1 kann es notwendig sein, mehrere 
Antriebseinheiten vorzusehen. 

[0057] Der Verfahrweg der Schwingklinge bzw. Klinge 1 
iiber den zu beschichtenden Bereich, hier die sogenannte 
Bauplattform 10, wird iiber seitlich angebrachte Fiihrungen 55 
13 definiert. Der Antrieb erfolgt dabei vorzugsweise mittels 
mindestens eines Motors, beispielsweise derart, dass ein 
iiber zwei Rollen umgelenkter Zahnriemen, der entlang der 
Fuhrungsschiene verlauft, an der Schwingklingenhalterung 
befestigt wird. Eine der Umlenkrollen wird motorisch ange- 60 
trieben. 

[0058] Aufgrund der Volumentoleranz des erfindungsge- 
maBen Beschichtungssystems bzw. Recoaters ist es nun 
moglich, eine groBere Menge Partikelmaterial 11 zu Beginn 
des Beschichtungsvorganges vor der Schwingklinge 1 abzu- 65 
legen, die dann fur die gesamte Bauplattform 10 ausreicht. 
Hierfur wird gemaB der gezeigten bevorzugten Ausfuh- 
rungsform ein stationarer Behalter 14 eingesetzt, der iiber 



eine Schwingrinne 15 entleert wird. Der Behalter 14 ist also 
unten in Richtung zur Bauplattform 10 hin offen und das 
Partikelmaterial 11 im Behalter 14 wird uber die im gerin- 
gen Abstand zu der Offhung liegende Schwingrinne 15 und 
den sich ausbildenden Schiittkegel gedichtet. Bei Betati- 
gung der Schwingrinne 15 lauft nun der Quarzsand 11 kon- 
tinuierlich aus dem Behalter 14. 

[0059] Bei Versuchen wurde gefunden, dass bei dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahren eine relativ hohe UberschuBdosie- 
rung des Partikelmaterials 11 vorteilhaft ist, um auch am 
Ende der Bauplattform 10 ausreichend Partikelmaterial 11 
zur Verfugung zu haben. Die Menge sollte dabei vorzugs- 
weise mindestens 20% groBer sein als notwendig, es sind 
aber auch Werte im Bereich von 100% vorteilhaft. Die iiber- 
schiissige Menge Partikelmaterial 11 wird durch die 
Schwingklinge 1 in einen linienformig ausgebildeten 
Schacht 16, der sich am hinteren Ende der Bauplattform 10 
befindet, geschoben. 

[0060] Damit jedoch durch die UberschuBdosierung nicht 
Partikelmaterial 11 ungenutzt verschwindet, wird dieses 
Partikelmaterial 11 wieder in den Vorratsbehalter 14 befor- 
dert. Hierzu ist am Beschichter 17 ein Zwischenbehalter 18 
vorgesehen, der das Schichtvolumen und das UberschuBvo- 
lumen des Partikelmaterials 11 tragt. Der Zwischenbehalter 
18 wird aus dem Vorratsbehalter 14 iiber die Schwingrinne 
15 befiillt, fahrt dann in Schnellfahrt iiber die tiefer als not- 
wendig abgesenkte Bauplattform 10 zur anderen Seite, legt 
hier vor der Schwingklinge 1 den Inhalt des Zwischenbehal- 
ters 18 ab und beginnt, nachdem die Bauplattform 10 in die 
richtige Hohe gefahren ist mit dem Beschichten in Richtung 
des Vorratsbehalters 14. Dort wird das iiberschiissige Parti- 
kelmaterial 11 iiber eine Hebevorrichtung wieder in den 
Vorratsbehalter 14 befordert. Dieser Vorgang ist durch den 
Pfeil 19 dargestellt. 

[0061] Die Fig. 2 zeigt nun eine erste Form der Schwing- 
klinge 1 gemaB einer ersten Ausfuhrungsform in einer zum 
beschichtenden Bereich 2 senkrechten Position in Fig. 2a) 
und in gekippter Position in Fig. 2b). Die Vorwartsbewe- 
gungsrichtung der Schwingklinge 1 ist durch den Pfeil 21 
gekennzeichnet. 

[0062] Wie dabei insbesondere der Fig. 2b) entnommen 
werden kann, kann bei dieser in der Fig. 2 gezeigten Geo- 
metrie der Schwingklinge 1 bei einer Riickwartsbewegung 
ein Aufrauhen der zuerst erzeugten, im wesentlichen glatten 
Oberflache durch die Kante 3 moglich sein. 
[0063] Die Fig. 3 zeigt eine gegeniiber der in Fig. 2 darge- 
stellten verbesserte Geometrie der Schwingklinge 1 und 
Fig. 4a) und b) eine weitere gegeniiber der in Fig. 2 darge- 
stellten verbesserte Geometrie der Schwingklinge 1 in senk- 
rechter Position (Fig. 4a) und in gekippter Position (Fig. 
4b). 

[0064] Die Klinge 1 aus Fig. 4 unterscheidet sich von der 
in Fig. 2 dargestellten dadurch, dass an der Kante 3 eine Ein- 
zugsschrage vorgesehen ist, durch die auch bei einer Riick- 
wartsbewegung wieder Partikelmaterial 11 unter die Klinge 
1 gezogen wird. Derart kann eine glatte Oberflache des zu 
beschichtenden Materials auch im Rucklauf der Klinge 1 er- 
zielt werden. 

[0065] Besonders gute Ergebnisse konnten erzielt werden, 
wenn die Verfahrgeschwindigkeit der Klinge 1 im Bereich 
von bis zu 70 mm/s, bevorzugt bis zu 60 mm/s liegend ge- 
wahlt wird. Bei zu hohen Verfahrgeschwindigkeiten kann 
die Oberflache des zu beschichtenden Materials wieder 
schlechter werden. 

[0066] Es hat sich insbesondere als vorteilhaft erwiesen, 
wenn die Verfahrgeschwindigkeit bei 60 Hz und 50 mm/s 
liegt. 

[0067] Fiir eine besonders glatte Schicht wurde eine 
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kleine riickwarts gerichtete Relativbewegung der Klinge 1 
als notwendig, die jedoch nicht so groB sein soil, dass die 
Schwingklinge 1 wieder in den bereits uberstrichenen Ober- 
flachenbereich eindringen sollte. 

[0068] Es hat sich gezeigt, dass bei einem solchen Auftrag 5 
das beschichtete Material keine Scherrisse aufweist, die bei 
einer Beschichtung mit einer gegenlaufigen Walze immer 
auftreten. 

[0069] Uberraschenderweise hat es sich herausgestellt, 
dass ein Uberschuss an Partikelmaterial 11 vor der Klinge 1 10 
zu guten Ergebnissen fuhrt. Selbst extrem groBe Partikelan- 
haufungen vor der Klinge 1 konnen problemlos iiber den zu 
beschichtenden Bereich 2 transportiert werden. 
[0070] In der Fig. 5 ist die Walzenbildung 4 an der Vorder- 
seite, in Vorwartsbewegungsrichtung der Klinge 1, die 15 
durch den Pfeil 21 dargestellt ist, gesehen, der Schwing- 
klinge 1 dargestellt. 

[0071] Wenn das vor der Klinge 1 angesammelte Partikel- 
material 11 nicht mehr in die Walze 4 passt, die sie hier in ei- 
ner Wolbung 5 der Klinge 1 bildet, wird es einfach oberhalb 20 
der Walze 4 als Brocken mittransportiert. Da diese Klumpen 
jedoch nicht mit der darunter liegenden Schicht in Kontakt 
kommen, entstehen durch die Klumpen auch keine Scher- 
krafte, die die neu erzeugte Oberflache beschadigen konnen. 
[0072] Auch groBe Verunreinigungen, wie zum Beispiel 25 
harte Sandklumpen und abgeplatzte Verkrustungen werden 
auf diese Weise zusammen mit dem uberschiissigen Parti- 
kelmaterial problemlos an das Ende des Baufeldes transpor- 
tiert und dort in den Uberlauf geschoben. 
[0073] Die Fig. 6 zeigt die erzeugte Schicht aus von mit 30 
Binder versehenem Partikelmaterial 11 unter einem Mikro- 
skop. Auf die Schicht wurde ein Hartetropfen 6 aufgebracht, 
der einen Durchmesser von etwa 4,5 mm aufweist. Im Ge- 
gensatz zu trockenem Sand, bei dem sich die Sandkorner 
aufgrund der Kapillarkraft der Fliissigkeit zusammenziehen 35 
und dadurch eine Art Wall an der AuBenseite der benetzten 
Stelle bilden, bleibt hier die Schicht vollig eben. 
[0074] In der Fig. 7 kann man sehen, dass die erzeugte 
Schicht durch Eindrucken nicht unbedingt verbessert wer- 
den konnte. Der runde Eindruck 7 am unteren rechten Bild- 40 
rand wurde durch eine Spatelspitze erzeugt. Es zeigt sich je- 
doch, dass das Verhalten eines aufgebrachten Hartertropfens 
6 sich nicht wesentlich unterscheidet, wenn man ihn auf 
diese starker verdichtete Oberflache aufbringt. Eine verrin- 
gerte Neigung zum "Bluten" an der Kante des Tropfens 6 ist 45 
nicht zu beobachten. 

[0075] In der Fig. 8 ist die Wirkungsweise der Schwing- 
klinge 1 schematisch dargestellt. Es ist hierbei eine 
Schwingklinge 1 dargestellt, die im wesentlichen zueinan- 
der senkrechte Kanten aufweist, wobei die dem zu beschich- 50 
tenden Bereich 2 zugewandten Kanten abgerundet sind, also 
mit einem Radius 20A, 20B versehen sind. Der Radius 20A, 
der in Vorwartsbewegungsrichtung 21 gesehen vorne an der 
Klinge 1 vorgesehen ist, betragt gemaB der gezeigten bevor- 
zugten Ausfuhrungsform 3 mm. 55 
[0076] An der Vorderseite 5 der Schwingklinge 1 bildet 
sich eine Walze 4 aus iiberschussigem Partikelmaterial 11 
aus, die sich iiber die gesamte Breite der Klinge 1 erstreckt. 
Durch die standige Rollbewegung wird das Material in der 
Walze 4 homogenisiert. Das bedeutet, dass die erfmdungs- 60 
gemaBe Vorrichtung hervorragend mit einer Uberdosierung 
an Partikelmaterial 11 arbeitet. Der Uberschuss fuhrt zur 
Ausbildung einer Walze 4. Wird eine derartige Walze 4 bei 
einem erfindgsgemaBen Verfahren nicht vollstandig ausge- 
bildet, so kann dies zur Ausbildung von Fehlstellen in der 65 
Partikelschicht auf den zu beschichtenden Bereich 2 fiihren. 
[0077] Aus diesem Partikelmaterial 11 in der Walze 4 wird 
ein kleiner Teil in den durch den Radius 20A gebildeten 



Spalt 8 unter die Klinge 1 gezogen, dort verdichtet und als 
gleichmaBige Schicht auf den zu beschichtenden Bereich 2 
aufgebracht. Die Geometrie der Schwingklinge 1 sollte da- 
bei derart gewahlt sein, dass ein ausreichend groBer Einlass 
fur das Partikelmaterial 11 geschaffen wird, damit zuverlas- 
sig und kontinuierlich Material in diesen Spalt gezogen wird 
und zum anderen aber auch keine unzulassig hohe Verdich- 
tung des zu beschichtenden Fluids erhalten wird. 
[0078] In der Fig. 8 ist mit A der Homogenisierungsbe- 
reich, mit B der Komprimierbereich, mit C der Glattbereich 
und mit D der Kompressionsbereich im Ruckhub bezeich- 
net. Um nun eine zu starke Kompression zu vermeiden, ist 
die der Vorwartsbewegungssrichtung 21 abgewandte Kante 
der Schwingklinge 1 ebenfalls gut verrundet mit einem klei- 
nen Radius 20B versehen. 

[0079] Im Betrieb sollte es moglich sein, bei Bedarf auch 
beim Zuriickfahren, also einer Bewegung der Klinge 1 ent- 
gegen des Pfeiles 12 noch eine zusatzliche Glattung der 
Oberflache des beschichteten Partikelmaterials 11 zu errei- 
chen. Aus diesem Grund ist die Hinterkante so ausgebildet, 
dass auch hier ein Materialeinzug, wenn auch in nur gerin- 
gem MaBe, stattfinden kann. 

[0080] Allgemein hat es sich gezeigt, dass die Ubergange 
zwischen den einzelnen Kanten der Schwingklinge 1 gut zu 
verrundet werden sollen, um bessere Ergebnisse zu erzielen. 
Dies kann zum Beispiel durch leichtes Brechen der Kanten 
erreicht werden oder, wie schon beschrieben iiber die Aus- 
gestaltung der Kanten als Radien erreicht werden. 
[0081] Es ist dariiber hinaus auch moglich durch eine An- 
derung des Neigungswinkels der Klinge 1 problemlos und 
schnell andere Verhaltnisse in der Kompressionszone B zu 
schaffen. Dadurch ware es auch moglich, die Klinge 1 ohne 
Kompression zu betreiben. Dies ist beispielsweise bei der 
Beschichtung mit trockenem Sand interessant. 
[0082] Die besten Ergebnisse konnten erzielt werden, 
wenn die Klinge 1 um ihre Nullage herum pendelt. Nullage 
soil hier die zum beschichtenden Bereich 2 senkrechte Posi- 
tion sein. 

[0083] Es hat sich bei dem erfindungsgemaBen Verfahren 
gezeigt, dass auch ein mit Binder versetzter Sand als Schicht 
mit einer Starke von nur 0,3 mm problemlos aufgebracht 
werden kann. 

[0084] Zwischenzeitlich sind sogar Schichten mit weniger 
als 0,2 mm moglich, auch wenn grobere Korner im Material 
vorhanden sind. Diese werden entweder in die vorhandene 
Porenstruktur der letzten Schicht miteingebaut, wenn diese 
eine entsprechende GroBe aufweisen oder aber werden gar 
nicht erst in den Spalt unter die Klinge eingezogen, sondem 
in der Walze vor der Schwingklinge hergeschoben. 
[0085] Die Packungsdichte der erfindungsgemaB erhalte- 
nen Schicht ist relativ niedrig und damit die Porositat relativ 
hoch. Sie ist jedoch immer noch deutlich geringer als bei der 
Beschichtung von trockenem Sand mit einem Spaltbe- 
schichter. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Auftragen von Fluiden, insbeson- 
dere Partikelmaterial, auf einen zu beschichtenden Be- 
reich, wobei vor einer Klinge, in Vorwartsbewegungs- 
richtung der Klinge gesehen, das Fluid auf den zu be- 
schichtenden Bereich aufgetragen wird und danach die 
Klinge iiber dem aufgetragenen Fluid verfahren wird, 
dadurch gekennzeichnet, dass dabei die Klinge (1) 
eine Schwingung nach Art einer Drehbewegung aus- 
fuhrt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Auftragen des Fluids auf den zu beschich- 
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tenden Bereich (2) mit einem Uberschuss erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Drehbewegung (12) der Klinge (1) 
um eine Drehachse (12A) erfolgt, die in Aufbaurich- 
tung des Fluids gesehen, oberhalb des zu beschichten- 5 
den Bereiches liegt. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Drehbewegung im Be- 
reich eines Drehwinkels von 0,1 bis 5° liegend erfolgt. 

5. Vorrichtung zum Auftragen von Fluiden, insbeson- 10 
dere bei einem Verfahren nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, auf einen zu beschichtenden Bereich, 
wobei eine Klinge und in Vorwartsbewegungsrichtung 
der Klinge gesehen eine Dosiervorrichtung vorgesehen 
ist, mittels der auf den zu beschichtenden Bereich Fluid 15 
aufgetragen wird und die Klinge iiber dem aufgetrage- 
nen Fluid verfahren wird, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Klinge (1) dabei derart angebracht ist, dass sie 
eine Schwingung nach Art einer Drehbewegung aus- 
fiihren kann. 20 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Drehachse (12A) fur die Drehbewe- 
gung (12) der Klinge (1), in Richtung der Aufbaurich- 
tung des Fluids gesehen, oberhalb des zu beschichten- 
den Bereiches (2) liegt. 25 

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 oder 6, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Drehachse (12A) derart 
vorgesehen ist, dass die Drehbewegung (12) der Klinge 

(1) im Bereich eines Drehwinkels von 0,1 bis 5° lie- 
gend erfolgen kann. 30 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, dass sich die Klinge (1) iiber 
eine gesamte Breite oder Lange des zu beschichtenden 
Bereichs (2) erstreckt. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 8, da- 35 
durch gekennzeichnet, dass sich die Klinge (1) im we- 
sentlichen orthogonal zum zu beschichtenden Bereich 

(2) erstreckt. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, dass ein Antrieb der Klinge (1) 40 
iiber zumindest einen schnell laufenden Elektromotor, 
der iiber einen Exzenter die Klinge (1) zum Schwingen 
bringt, erfolgt. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Klinge (1) eine der- 45 
artige Form aufweist, dass vor ihr, in Vorwartsbewe- 
gungsrichtung (21) der Klinge (1) gesehen, ein Zwi- 
schenreservoir an Fluid ausgebildet werden kann, das 
vorzugsweise die Form einer Walze (4) ausbildet. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 11, 50 
dadurch gekennzeichnet, dass die Klinge (1) im Be- 
reich der dem zu beschichtenden Bereich (2) zuge- 
wandten Flache in Richtung der Vorwartsbewegung 
und/oder Riickwartsbewegung in Richtung zum zu be- 
schichtenden Bereich (2) abgerundete Kanten (20A, 55 
20B) aufweist. 

13. Verwendung der Vorrichtung nach einem der An- 
spriiche 5 bis 12 zum Auftragen von mit Bindemittel 
versehenem Partikelmaterial (11). 

14. Verwendung der Vorrichtung nach einem der An- 60 
spriiche 5 bis 12 bei einem Verfahren zum Aufbau von 
GuBmodellen. 
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